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Die Daimler-Benz Aktiengesellschaft in Stuttgart/Deutschland hat eine Patentanmel- 
dung unter der Bezeichnung 

"Verfahren zur Oberflachenbearbeitung der Innenseite 
von HohlkoYpem" 

am 3. September 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die Anmeldung ist auf die DaimlerChrysler AG in Stuttgart/Deutschland umgeschrie- 
ben worden. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
B 23 P 9/00 der International Patentklassifikation erhalten. 



Miinchen, den 17. August 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
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Daimler-Benz Aktiengesellschaf t 
Stuttgart 



FTP/P ibr-mw 
01.09.1998 



Verfahren zur Oberf lachenbearbeitung der Innenseite von 

Hohlkorpern 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberf lachen- 
bearbeitung der Innenseite von Hohlkorpern, insbesondere von Zy- 
linderbohrungen, als Vorbereitung zum Aufbringen einer thermisch 
gespritzten Schicht, wobei ein Teil des die Innenseite bildenden 
Materials abgetragen und eine Oberflache mit einer definierten 
Struktur und/oder Giite erzeugt wird. 

Ein gattungsgemaSes Verfahren ist aus der EP 0 716 158 Al be- 
kannt . Dort wird ein Verfahren zur Herstellung von Motorblocken 
mit beschichteten Zylinderbohrungen beschrieben, bei dem der M9- 
torblock zunachst aus einem Metall gegossen wird und anschlieSend 
Schmutzreste von den Wandungen der gegossenen Zylinderbohrungen 
entfernt werden, so daS zumindest eine ringf ormige gereinigte 
frische Metalloberf lache bereitgestellt wird. AnschlieSend wird 
eine plasmagesprit zte Schicht auf dieser so vorbereiteten Ober- 
flache abgelagert und diese nachgearbeitet . 

Die Vorbereitung der Zylinderbohrungen geschieht ublicherweise 
durch Bearbeiten mit Korundstrahlen und anschlieSende Entfettung. 
Ziel ist es, eine fettfreie Oberflache mit einem Rz-Wert von etwa 
25 bis 65 fiva zu erhalten. Problematisch dabei ist, daS die Zylin- 
derbohrungen durch die Vorbereitung lagegenau dargestellt werden 
mussen, da nach dem GieSen die Position der gegossenen Zylinder- 
bohrung betrachtlich von dem vorgeschriebenen Wert abweichen 
kann. Bei der Herstellung von Motorblocken aus untereutektischem 
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Aluminium im Druckgufiverf ahren ergibt sich das weitere Problem, 
daS durch den GieSprozeS vor allem im unteren Bereich der Zylin- 
derbohrungen Inhomogenitaten entstehen konnen. Es konnen sich 
Lunker oder Poren im Werkstoff bilden, bedingt durch einen 
Schrumpf ungsprozeS wahrend des GieSens (sogenannte Schrumpf lun- 
ker) . Bei der Oberf lachenbearbeitung und Aufrauhung werden diese 
Poren oder Lunker freigelegt und teilweise noch vergroSert . Da- 
durch bleiben Strahlgutriickstande und Losemittel - bzw. Schmier- 
gutriickstande - in den offenen Lunkern zuriick, die zu einer 
schlechten Haftung der anschlieSend auf gebrachten tribologischen 
Schicht fuhren. Da die Beschichtung namlich bei hohen Temperatu- 
ren stattf indet , dehnt sich das in den offenen Lunkern verbliebe 
ne Losemittel aus, sodaS sich Beulen und Abplatzungen bilden kon 
nen und insgesamt eine schlechte Anbindung der tribologischen 
Schicht an die Wandung resultiert. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
der oben genannten Art bereit zustellen, das auf moglichst einfa- 
che Weise fettfreie Oberflachen einer bestimmten Oberf lachengu£e 
bereitstellt , auf welche die thermisch gespritzten Schichten ein 
fach und gut haftend aufzubringen sind. 

Die Losung besteht darin, daS die Innenseite in einem Verfahrens 
schritt ohne Schmierstoff trocken zerspant wird, wobei Werkzeug 
mit einem definierten und/oder undef inierten Oberf lachenprofil 
verwendet wird. 

Unter "trocken zerspanen" wird dabei verstanden, dafi keine 
Schmierung vorgenommen wird oder daS hochstens eine Minimal - 
schmierung in einem Volumenstrom von weniger als 15 0 ml/h, bei 
der die Spane bzw. die Oberflache als trocken deklariert werden, 
vorgenommen wi rd . 
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Erf indungsgemafi ist also vorgesehen, die Bohrungen trocken zu be- 
arbeiten, z. Bsp . durch Ausspindeln, Bursten, Randeln, Zirkular- 
frasen oder Kombinat ionen aus einem oder mehreren dieser Verfah- 
ren . 

Das Werkzeug kann ein definiertes Oberf lachenprof il aufweisen, so 
daK durch die Bearbeitung einer Oberflache mit einer definierten 
Struktur resultiert. Das nachtragliche Entfetten bzw. Reinigen 
und Aufrauhen entfallt. Nach der Oberf lachenbearbeitung kann so- 
fort eine Schicht durch thermisches Sprit zen aufgetragen werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteransprii- 
chen. Das Werkzeug kann aus kubischem Bornitrid, polykristallinem 
Diamant, einem beschichteten oder unbeschichteten Hartmetall oder 
einer keramik bestehen. Als Burstenmaterial wird z. B. Stahldraht 
mit oder ohne Beschichtung oder Keramik verwendet . Als Randel 
konnen beliebige beschichtete oder unbeschichtete Oberf lachenpro- 
file aus Hartmetall oder MSS oder Keramik verwendet werden. Ein 
Werkzeug mit definiertem Oberf lachenprof il kann z. B. ein 
Schneidwerkzeug oder ein mit einem oder mehreren Rollen bestuck- 
tes Werkzeug sein f wobei die Rollen aus Hartmetall, Keramik oder 
MSS, jeweils beschichtet oder unbeschichtet , bestehen. Bei einem 
Schneidwerkzeug mit definiertem Oberf lachenprof il werden vorzugs- 
weise eine oder mehrere Schneideinrichtungen aus kubischem Borni- 
trid, polykristallinem Diamant, einem beschichteten oder unbe- 
schichteten Hartmetall oder einer Schneidkeramik verwendet. 

Das Hartmetall kann insbesondere auf der Basis von Titancarbid 
oder Wolf ramcarbid hergestellt sein. Die Schneidkeramik kann ins- 
besondere aus Siliziumnitrid oder Aluminiumoxid bestehen. 

Das Schneidwerkzeug kann eine Wendeschneidplatte bspw. mit defi- 
nierter Oberf lachenstruktur sein. Das Schneidwerkzeug kann bspw. 
auch ein mit mehreren Wendeschneidplatten bestiicktes Werkzeug, 
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bspw. eine Schneidspindel sein. Als Schneidwerkzeug mit undefi- 
niertem Oberf lachenprofil kann bspw. auch eine Schneideinrichtung 
aus Stahldraht mit oder ohne Beschichtung oder eine Keramik oder 
ein Hartstoff verwendet werden. 

Durch das erf indungsgemaSe Verfahren ist es also moglich, insbe- 
sondere Zylinderbohrungen maS- und lagetolerant mit definierter 
Oberf lachengute fur die Beschichtung mit einer thermisch ge- 
spritzten Schicht vorzubereiten. 



.o.O. o. 



# 



t. 
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Daimler-Benz Akt iengesellschaf t 
Stuttgart 



FTP/P ibr-mw 
20 . 08 . 1998 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Oberf lachenbearbeitung der Innenseite von Hohl- 
korpern, insbesondere von Zylinderbohrungen als Vorbereitung zum 
Aufbringen einer thermisch gespritzten Schicht, wobei ein Teil 
des die Innenseite bildenden Materials abgetragen und eine Ober- 
flache mit einer definierten Struktur und/oder Gute erzeugt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Innenseite in einem Verf ahrensschritt ohne Schmierstof f 
trocken zerspant wird, wobei ein Werkzeug mit einem definierten 
und/oder undef inierten Oberf lachenprofil verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, fc - 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Trockenzerspanung durch Ausspindeln, Bursten, Randeln, 
Zirkularf rasen oder Kombinationen aus einem oder mehreren dieser 
Verfahren vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE ein Werkzeug aus kubischem Bornitrid, polykristallinem Dia- 
mant 7 einem beschichteten oder unbeschichteten Hartmetall, insbe- 
sondere auf Basis von Titancarbid oder Wolf ramcarbid oder einer 
Keramik, insbesondere aus Siliziumnitrid oder Aluminiumoxid ver- 
wendet wird. 



4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daS ein Schneidwerkzeug mit einer oder mehreren Schneideinrich- 
tungen mit einem definierten und/oder undef inierten Oberflachen- 
profil verwendet wird. 

5 . Verf ahren nach Anspruch 4 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daS als Schneidwerkzeug mit undef iniertem Oberf lachenprof il eine 
Schneideinrichtung aus Stahldraht mit oder ohne Beschichtung oder 
eine Keramik oder ein Hartstoff verwendet wird. 

6. Verf ahren nach Anspruch 4 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein Schneidwerkzeug mit einer Wendeschneidplatte verwendet 
wird. 

7 . Verf ahren nach Anspruch 4 , 
dadurch geke*nnzeichnet, 

dafi als Schneidwerkzeug eine mit mehreren Wendeschneidplatten be- 
stiicktes Werkzeug, insbesondere eine Schneidspindel verwendet 
wird. 



8. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS als Werkzeug ein mit ein oder mehreren Rollen bestiicktes 
Werkzeug verwendet wird, wobei die Rollen aus beschichtetem oder 
unbeschichtetem Hartmetall, Keramik oder MSS bestehen. 

9. Verf ahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daE nach der Oberf lachenbearbeitung direkt eine thermisch ge- 
spritzte tribologische Schicht aufgetragen wird. 



.o.O.o. 
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Daimler-Benz Aktiengesellschaf t 
Stuttgart 



FTP/P mw-js 
26 . 03 . 1998 



Zu s ammenf ass unq 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberf lachen- 
bearbeitung der Innenseite von Hohlkorpern, insbesondere von Zy- 
linderbohrungen als Vorbereitung zum Aufbringen einer thermisch 
gespritzten Schicht, wobei ein Teil des die Innenseite bildenden 
Materials abgetragen und eine Oberf lache mit einer definierten 
Struktur und/oder Giite erzeugt wird. Erfindungsgema.fi ist vorgese- 
hen, daS vor der thermischen Beschichtung die Innenseite in einem 
Verf ahrensschritt ohne Schmierstoff bzw. mit Mange 1 s c hmi e rung 
trocken zerspant wird, wobei ein Werkzeug mit einem definierten 
und/oder undef inierten Oberf lachenprofil verwendet wird. Dadurch 
eriibrigt sich die aufwendige Entfettung der Oberflache im An- t. 
schlufi an die Bearbeitung. 



. o . O . o . 



